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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

® Vorrichtung mit einer mit einem Warmetragermedium beheizten Arbeitsflache 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung mit einer mit einem 
Warmetragermedium beheizten Arbeitsflache auf einer 
warmeleitenden Schicht. die von einem metallischen 
Grundkorper getragen ist und wobei der Grundkorper an 
seiner der warmeleitenden Schicht zugewandten OberfJa- 
che und/oder diese Schicht an ihrer dem Grundkorper zu- 
gewandten Oberf lache mit einer Anzahl von Nuten versehen 
. ist und wobei die Beheizung der Arbeitsflache durch Zufuhr 
v des Warmetragermediums in die Nuten erfolgt Erfindungs- 
gemaS geht es vornehmlich darum, an der Arbeitsflache ein 
optimales Warmeangebot zur Verfugung zu stellen. Dies 
wird erfindungsgemaB dadurch erreicht, daS zwecks Beein- 
flussung des Warmeubergangs zur die Arbeitsflache tra- 
genden Schicht, insbesondere zu einem Metallblech Oder 
dgl., beispielsweise Zyfindermantel, welche unmittelbar 
metaJlisch beruhrend oder nur unter Zwischenschartung 
einer gut warmeleitenden Obergangsschicht auf dem 
Grundkorper, beispielsweise Kernzylinder, sitzt, die Warme- 
leitung vom Grundkorper zur Schicht und/oder vom in den 
Nuten gefuhrten Warmetragermedium zum Grundkorper 
bzw. zur Schicht regelnde Steuermittel vorgesehen sind. 
Daserfolgt insbesondere durch Ausgestartung der einander 
zugewandten Flachen von Grundkorper und Schicht, 
zweckmaBig beispielsweise durch Ausnehmungen bzw! 
Zusatznuten, unterschiedliche Aufrauhungen dieser Grund- 
korperflache, Langs- bzw. Querriefen in dieser bzw. in der 
dieser zugewandten Flache der Schicht Oder Isolationen ... 
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1. Vorrichtung mit einer mit einem Warmetrager- 
medium, bevorzugt Dampf, beheizten Arbeitsfla- 
che, insbesondere einer beheizten Form, einem be- 5 
heizten PreBstempel einer beheizten PreBwake 
oder einer beheizten PreBplatte bzw. einem beheiz- 
ten Zylinder, beispielsweise fttr Papiermaschinen, 
wobei die Arbeitsflache sich auf einer warmeleiten- 
den Oberflachenschicht, insbesondere einem Me- 10 
tallblech oder dergL, beispielsweise dem Zylinder- 
mantel befindet, die bzw. das bzw. der von emem 
metaffischen Grundk6rper, beispielsweise emem 
Kernzylinder, getragen ist und wobei der Grund- 
kQrper, beispielsweise der Kernzylinder, an seiner 15 
der warmeleitenden Oberflachenschicht, insbeson- 
dere dem MetaUblech oder dergL zugewandten 
Oberflache und bzw. oder diese Oberflachen- 
schicht, insbesondere das MetaUblech, an ihrer bzw. 
seinem dem Grundkorper, beispielsweise dem 20 
Kernzylinder, zugewandten Oberflache mit einer 
Anzahl von, vorzugsweise zueinander parallel und 
beispielsweise gegebenenfalls, insbesondere zum 
Ten, parallel zur Achse des Kernzylinders verlau- 
fenden Nuten versehen ist und wobei die Behei- 25 
zung der Arbeitsflache, beispielsweise der Form 
bzw. des Zylinders durch Zufuhr des Warmetrager- 
mediums, insbesondere Dampf, in die Nuten er- 
folgt, dadurch gekennzeichnet, daB zwecks Beein- 
flussung des Wirmeabergangs vom Grundk6rper, 30 
beispielsweise Kernzylinder, zur die Arbeitsflache 
tragenden Oberflachenschicht, insbesondere zum 
MetaUblech oder dergL, beispielsweise Zylinder- 
mantd, die bzw. das bzw. der unmittelbar metal- 
lisch berflhrend oder nur unter Zwischenschaltung 35 
einer gut warmeleitenden Qbergangsschicht, bei- 
spielsweise Warmeleitpaste, auf dem GrundkSrper, 
beispielsweise Kernzylinder, sitzt, die Warmelei- 
tung vom Grundkorper zur Oberflachenschicht 
insbesondere zum MetaUblech oder dergL, und 40 
bzw. oder vom in den Nuten geftthrten Warmetra- 
gennedium zum Grundkorper bzw. zur Oberfla- 
chenschicht, insbesondere zum MetaUblech oder 
dergL, regelnde Steuermittel vorgesehen sind, ins- 
besondere durch Gestaltung der einander zuge- 45 
wandten Fiachen von Grundkorper und Oberfla- 
chenschicht, zweckmaBig indem in den Wanden der 
Nuten und bzw. oder neben diesen in der der Ober- 
flachenschicht, insbesondere dem MetaUblech oder 
dergL zugewandten Grundflachenschicht, msbe- 50 
sondere dem MetaUblech oder dergL zugewandten 
Grundkorperflache und bzw. oder in der dem 
Grundkflrper, insbesondere dem Kernzylinder, zu- 
gewandten Oberflachenschicht-, inbesondere Me- 
taUblechflache, angeordneten Ausnehmungen bzw. 55 
Zusatznuten und bzw. oder gegebenenfalls unter- 
schiedUche Aufrauhungen dieser GrundkSrperfla- 
che bzw. Lings- bzw. Querrief en in dieser bzw. (in) 
der dieser zugewandten Oberflachenschicht, insbe- 
sondere MeteUblechflache oder dergL und bzw. so 
oder MetaUstreifen und bzw. oder Hohlkorper in 
den Nuten bzw. an den einander zugewandten Fia- 
chen des GrundkSrpers bzw. der Oberflachen- 
schicht, insbesondere des MetaUbleches oder dergL 
und bzw. oder Nuten bzw. Zusatznuten mit flber es 
zummdest einen TeU, beispielsweise den ganzen 
Tefl, ihrer Lange einen sich stetig, vorzugsweise 
gleichmaBig, verandernden Querschnitt und bzw. 



oder unterschi^fce MateriaUen der Oberflachen- 
schicht, insbesontfere Legierungen des MetaUble- 
ches oder dergL vorgesehen sind. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1 fur beheizte Zylin- 
der, insbesondere fttr Papiermaschinen, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Nuten in die Oberflache 
des Kernzylinders eingearbeitet sind sowie daB un- 
mittelbar auf den Kernzylinder (3) metallisch be- 
rtthrend ein metalUscher zylindrischer Aufienman- 
tel (1) unter Bildung von Druckraumen zwischen 
diesen und dem KernzyUnder aufgezogen; insbe- 
sondere auf geschrumpft, ist der an semen Randern 
mit dem Kernzylinder (3) verschweiBt sem kann, 
und daB diese Nuten (2, 7, 9) flber zummdestens 
einen TeU, beispielsweise den ganzen TeU, ihrer 
Lange einen sich stetig, vorzugsweise gleichmaBig, 
verandernden Querschnitt aufweisen. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Querschnitt der Nuten 
bzw Zusatznuten rund, insbesondere kreisformig, 
oder trapez- oder rechteck- oder dreieckformig 1st 

4 Vorrichtung nach einem der Ansprflche 1-3 fur 
beheizte Zylinder, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Querschnitt der Nuten bzw. Zusatznuten in ra- 
dialer Richtung gesehen von innen nach auBen zu- 

nimmt ... r» ,- 

5 Vorrichtung nach Anspruch 1 f flr beheizte Zylin- 
der, dadurch gekennzeichnet, daB der Querschnitt, 
insbesondere die Hohe und bzw. oder die Breite, 
von achsparallelen Langsnuten (2) vom Innern des 
Zylinders zu den ZyUnderstirnseiten bin stetig zu- 
oderabnimmt . 

6 Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB beim seitUchen bzw. auslaBseitigen 
Ende achsparaUeler Langsnuten (2) vor der Aus- 
trittsleitung (4) fur das Warmetragermedium, ins- 
besondere bei Dampf, im Nutengrund eme Erho- 
hung bzw. ein Wehr (70 zur Verengung des Nuten- 
querschnittes bzw. Ausbildung eines Spaltes (8) 
vorgesehen ist (Rg. 2,2a). 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 6 
fur beheizte Zylinder, dadurch gekennzeichnet, daB 
im Kernzylinder (3) zusatzUch zu Langsnuten (2) 
mit flber zumindest einen TeU ihrer Lange sich ste- 
tig anderndem Querschnitt, vorzugsweise abwech- 
selnd mit diesen und im wesendichen parallel hier- 
zu, KondensatabfluBnuten (9) ausgebildet sind, die 
flber insbesondere in Umfangsrichtung verlaufende 
Kanale oder Umf angsnuten (7) mit den Langsnuten 

& VorShmgnadi Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die KondensatabfluBnuten (9) kleine-^ 
ren Querschnitt als die Langsnuten (2) besitzen. 
9. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Nutengrund der Konden- 
satabfluBnuten (9) radial weiter auBen hegt als der 
Nutengrund der Langsnuten (2). 

10 Vorrichtung nach einem der Ansprflche 7 bis », 
dadurch gekennzeichnet, daB der Nutengrund von 
m Umfangsrichtung verlaufenden Nuten (7) radial 
weiter auBen Hegt als der der Langsnuten (2) fur die 
Dampfzufuhr und insbesondere auch radial weiter 
auBen Uegt als der der KondensatabfluBnuten (9L 

1 1 Vorrichtung nach einem der Ansprflche 1 bis 10 
fur beheizte Zylinder. dadurch gekennzeichnet, daB 
der Querschnitt der Umfangsnuten (7) im wesentli- 
chen dem Querschnitt der KondensatabfluBnuten 
(9)entspricht 
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12. Vorrichtung nacHHph der Anspruche 1 bis 11 
fur beheizte Zylinder, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Umfangsnulen (7) in ihrem von den Langsnuten 
(2) unterbrochenen Verlauf Uber die Langsnuten (2) 
querende Vertiefungen (13), vorzugsweise mit tei!- 5 
zylindrischer Bodenflache, verbunden sind 

13. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 12 
fur beheizte Zylinder, dadurch gekennzeichnet, daB 
im Kernzylinder (3) Umfangsnuten (7) in Umfangs- 
richtung ausgebildet sind, deren Tiefe der der i 0 
Langsnuten (2) fQr die Dampfzufuhr entspricht, und 
daB in den von den Umfangsnuten (7) und Langsnu- 
ten (2) begrenzten Kernzylinderinseln (14) in Um- 
fangsrichtung verlaufende, vorzugsweise in die 
Langsnuten (2) mQndende, seichtere Kondensatab- 15 
fluBnuten (9) ausgebildet sind, die in die Kondensat- 
abfluBleitungen (4') mQnden. 

14. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 13 
fiir beheizte Zylinder, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Langsnuten (2) zur Dampfzufuhr und gegebe- 20 
nenfalls die KondensatabfluBnuten (9), wie an sich 
bekannt, schraubenformig, gegebenenfalls mit ei- 
nem Steigungswinkel von 10 bis 30°, urn den Kern- 
zylinder (3) gefuhrt sind. 

15. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 14, 25 
dadurch gekennzeichnet, daB der Querschnitt der 
Nuten winkelfdrmig ist (Fig. 12, 15d, 24d, 
25b-25dX wobei zweckmaBig diese Winkelform in 
Entfernung von der Eintrittsseite, insbesondere an 
bzw. nahe der Austrittsseite, des Warmetragerme- 30 
diums in die Nut vorgesehen ist 

16. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Ausnehmungen 
bzw. Zusatznuten in den Seitenflanken der Nuten, 
zweckmaBig in Entfernung von der Eintrittsseite, 35 
insbesondere an bzw. nahe der Austrittsseite, des 
Warmetragermediums in die Nut vorgesehen sind, 
wobei bei in beiden Nutenflanken vorhandenen 
Ausnehmungen bzw. Zusatznuten vorteilhaft deren 
Achsen einen Winkel von weniger als 180° ein- 40 
schlieBen (Fig. 1 5c, 1 8c, 24b, 24c, 25a- 25c). 

1 7. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, daB, zweckmaBig in bzw. 
nahe der Eintrittsseite des Warmetragermediums 

in die Nut, neben dieser, die insbesondere rechtek- 45 
kigen Querschnitt besitzt, in der der Oberflachen- 
schicht, insbesondere dem Metallblech oder dergl. 
zugewandten Oberflache des Grundkorpers und 
bzw. oder in der dem Grundkorper, insbesondere 
dem Kernzylinder, zugewandten Flache der Ober- 50 
fiachenschicht, insbesondere des MetalJblechs, zu 
dieser Oberflache bzw. Flache hin offene Zusatznu- 
ten, vornehmlich mit Dreiecksquerschnitt auf einer 
oder beiden Seiten der Nut angeordnet sind 
(Fig. 15a, 15b, 20-23), wobei solche dreieckige Zu- 55 
satznuten an dieser Oberflache bzw. Flache, z. B. 
durch Handschleifen, verbreitert sein k6nnen 
(Kg. 23). 

18. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, daB, zweckmaBig in oder $o 
nahe der Eintrittsseite des Warmetragermediums, 
im Bereich der der Oberflachenschicht, insbesonde- 
re dem Metallblech oder dergl. zugewandten Ober- 
flache des Grundkdrpers und bzw. oder in der dem 
Grundkorper, insbesondere dem Kernzylinder zu- 65 
gewandten Flache der Oberflachenschicht, insbe- 
sondere des Metallblechs, die Nutendffnung Qber- 
bruckende Metall- bzw. Isolierstreifen vorgesehen 
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sind (Fig. 18a, 18B?Wa,25b). 

19. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, daB in der Stromungs- 
richtung des Warmetragermediums gesehen der 
Querschnitt der Nut stetig, vorzugsweise gleichma- 
Big, von der Eintrittsseite uber die Nutenmitte zur 
Austrittsseite, zweckmaBig allmahlich, von einer im 
wesentlichen rechteckigen, dreieckigen oder tra- 
pezfflrmigen Gestalt in eine Form mit Zusatznuten 
bzw. Ausnehmungen in den Nutenflanken, insbe- 
sondere in eine im wesentlichen winkelfdrmige 
Querschnittsgestalt, ubergeht 

20. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 19, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Hohlkorper in 
den Nuten Warmetragermedien bzw. Isolierme- 
dien enthalten bzw. damit aufgefQllt sind bzw. wer- 
den, wobei diese Medien in der Nutrichtung veran- 
derlichen Warmeleitwert aufweisen kOnnen. 

21. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 20, 
gekennzeichnet durch mehrastige Nuten bzw. Zu- 
satznuten. 

22. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 21, 
dadurch gekennzeichnet, daB Nuten durch Parallel- 
schaltung zusammengefaBt sind. 

23. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 22, 
dadurch gekennzeichnet, daB Nuten bzw. Zusatz- 
nuten sowohl im Grundkorper, z. B. Kernzylinder, 
als auch in der Oberflachenschicht, z. B. im Metall- 
blech, vorgesehen sind, wobei Nuten bzw. Zusatz- 
nuten im Grundkorper und Nuten bzw. Zusatznu- 
ten in der Oberflachenschicht Qbereinanderliegen 
bzw. korrespondieren kdnnen. 

24. Einrichtung bzw. Verfahren zur Herstellung ei- 
ner Vorrichtung nach den Anspruchen 1 und bzw. 
oder 15 und bzw. oder 16 und bzw. oder 19, dadurch 
gekennzeichnet, daB zwecks Herstellung von zur 
Oberflache des Grundkorpers, insbesondere zur 
Mantelflache eines Kernzylinders, schrag verlau- 
fenden Nuten bzw. Zusatznuten schrag zu dieser 
Oberflache bzw. schrag zur Tangentialebene eines 
solchen Kernzylinders ein Scheibenfraser oder 
dergl. ansetzbar ist bzw. angesetzt wird, mit dessen 
Hilfe von der geplanten Eintrittsseite des Warme- 
tragermediums her mit abnehmender Tiefe die Nut 
bzw. die Zusatznut herstellbar ist bzw. hergestellt 
wird (Fig. 27, 28). 

Beschreibung 



Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung mit einer mit 
einem Warmetragermedium, bevorzugt Dampf, beheiz- 
ten Arbeitsfiache, insbesondere einer beheizten Form, 
einem beheizten PreBstempel, einer beheizten PreBwal- 
ze oder einer beheizten PreBplatte bzw. einem beheiz- 
ten Zylinder, beispielsweise fur Papiermaschinen, wobei 
die Arbeitsfiache sich auf einer warmeleitenden Ober- 
flachenschicht, insbesondere einem Metallblech oder 
dergl, beispielsweise dem Zylindermantel, befindet, die 
bzw. das bzw. der von einem metallischen Grundkdrper, 
beispielsweise einem Kernzylinder, getragen ist und wo- 
bei der Grundkorper, beispielsweise der Kernzylinder, 
an seiner der warmeleitenden Oberflachenschicht, ins- 
besondere dem Metallblech oder dergl zugewandten 
Oberflache und bzw. oder diese Oberflachenschicht, ins- 
besondere das Metallblech, an ihrer bzw. seinem dem 
Grundkorper, beispielsweise dem Kernzylinder, zuge- 
wandten Oberflache mit einer Anzahl von — vorzugs- 
weise zueinander parallel — und beispielsweise gegebe- 
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Kemzylinders verlaufenden, Nuten versehen at und "^^^kciiicsh!. auf dem Grundkorper, bei- 
wobri die Beheizung der Arbeitsflache, beispielsweise ^^^SSw. sitzt, die Warmeleitung vom 
LFormbzw.desZylindersd^Zufubxdes^ame- g^ 6 ^f^ obe^aSenschicht, insbesondere 
tragermediums, insbesondere Dampf in die Nuten er- s ^TjgPJ^J ^ dergU bzw. oder vom in den 
folgV Im besonderen befaBt sich die fofindung wie er- n ^bta* ^ ^ ermedium zum Grundkor- 
wannt mit einem mit einem Wametragermemum nj Sfg^SKSenschi cht. insbesondere zum Me- 
besondere Dampf, beheizten Zylmder, msbesond^re fQr gbleThTder dergL, regelnde Steuermittel vorgesehen 
Pa P iermaschinen,z.B.Trocken-,Krepp-,Kalandrierzy- ^"X^^^ 

finder oder dergleichen. v ™,„HtPn FISchen von Grundkorper und Oberflachen- 

Derartige Zyfinder bzw. Walzen dienen in der Verfah- J™£SffiTliSem in den Wlnden der Nuten 

rensteehnflc dazu, einen hohen Warmeubergang vom ^^Sn in der der Oberflachen- 
Warmetragermedium, insbesondere Dampf ^ die Zy- und tojjgj^ dem Meta ublech oder dergl. zuge- 
linderoberflache zu ermSgfichen. Dies ist "Jg™^, md bzw. oder in der dem 

furTrockenzyfinderundKreppzyhndermderpapierer- ,5 ~^^sbesondere dem Kernzylinder zuge- 
zeugenden Industrie von Bedeutung. . . . wan dten Oberflachenschicht, insbesondere Metall- 

ElstadTrockenzvlmderbz^ blSShe, angeordneten Ausnehmungen bzw. Zv^atz- 

die als Driickgef aB mit Sattdampf bis etwa 10 bar be- "ecmiacne, ^ benenf alls unterschiedliche, 
schickt werden, wobei durch KondensaUon Warme nuten ™ ' g^ ndk6rperflache bzw. Langs- 
uberdenZylindemantelmdasznema^end^ 20 ^^^^^^.^^dk^WBP^ 
bzw. Material gelangt Besondere |MaBnahmen _werden ^^^^ insbesondere Metallblechflache 
getroffen,umdieKondensatio.^ oder St und bzw. oder Isolationen und bzw oder 

nngundgIeichmaBigzuhalten(S^ MetafiSen und bzw. oder Hohlkorper in den Nuten 

Besonders gleichmaBiger Warmeverlauf endang der Er- ^^ e e _ e einander zuge wandten Flachen des Grund- 
ze^endendesZylmdersist^ * 

maligethenius<±eVorgangeamMedium,weshafl5^ MeKleches oder dergl. und bzw. oder Nuten bzw. 
genaSe Innenbearbeitung und eine zahlreiche Anord- ^taMesjae^ g^.^ ^ ^ ^ 
nungvonSyphonennotwendigist , „,„ . den ganzen Teil, ihrer LAnge einen sich stetig, 

Bei derardgen Zyfindern wird versucht, urn den War- ^f,^ .fTdeichmaBig, verandernden Querschnitt 
nirgangln wLchaftlicher Weise £ - -bessern 30 "^^SSS^^^^J^ 
die Warmeubergangsflacfaen von Kondensa d"to fremi unoo insbesondere Leg ierungen des Metallble- 
halten, z.B. durch die Ausbildung einer ^eimppung «Zl, vorgesehen sind. 
usw. Weiters werden zur Erhohung ; des Warmeuber- A ^g^%^ twSteucn mml^nen^ohl^ 
gangeshohereTemperaturenundhohereDampfdrucke ^^^en als auch in teilweise bzw. auch .n 
L erreichen versucht. wobei jedoch die stetgende 35 ""^n dem Ziel, das Warme- bzw. Hitze- 
Wan^eememhSh^W^e^^en^^ ^^S^^^on^^OM 
steht. Urn dies zu umgehen. jedoch gleichzeitig Druck ^g D ° M etallbleches oder dergL zu be- 

und Temperatursteigerungen zu ermogbchen, wurden ^^ctu^ zu vergIeichm aBigen. Soweit es dabe. 
Z.B. bieglsteif ausgebildete Trockenzyhnder vorgese- J^g"*"^, Lbesondere OrP^eno^- 

Aufgabegestent,ummantelteTrockenzyUnderf^ko^ ^^^tteibar auf den Kernzylinder metallise* 

denlerendes Wametragermediumderartz^ ferunr^nd^metallischer zyfindrischer AuBenmantel 

daB an der Zylinderoberflache em geaelter, beispiels ^"T^-^g von Dru ckraumen zwischen diesem und 

wdseembesondersgleichmaBigerWarmeuberganger- 45 »^ r £«X aufgezogen, insbesondere aufge- 

folgt. vornehmfich ein besserer WarmeQb^gang bei ^^f^^^ 

gleichmaBigerer Temperaturverteilung gegenuber den ^umprt,^ ^ ^ ^ ^ Nuten b 

derzeitbekanntenAnordnungeneraeltwird- zunrindest einen Teil, beispielsweise den ganzen Teil, 

Die Erfindung betrifft weiters allgemein Vornchton- ™™^J l ™ m sic h ste tig, vorzugsweise gleichrnaB.g, 

gen mit einer mit einem Wame^germedium^ insbe- so J r ^^ n Q u S erschnitt g auf. Bei solchen Zylindern 

Lndere Dampf, beheizten Arbeiteflache wie bezels- ^™J^»DlicA zwei wichtige Aufgaben gelost:E,- 

weise beheizte Formen. beheizte PreBstempel behe^te J^^JSdaruiiu an der Zylinderoberflache einen 

PreBpIatten, die z. B. zur HersteUung von Kunststoff ar- nersei c ' ^ ^AmiB ge n bzw. gezielten Warmeaber- 

Sln%mg«etzt werden^ Auch Werbei^ J^jSSSX g,eicLaBige^ gate Quaint 

derem Vorteil, wenn an der vorerwahnten Arbeitsflache 55 g^g^ gefuhrten Materials sicherzustel- 

ein gezielter, zweckmaBig besonders gle^mal jger, £^ e ™ r ^ em de * sich stetig verandernde Nuten- 

Warmeiibergang erfolgt, bzw. em gut geregeltes War- "^JJJ^J, H ierbei hilft mit, daB die Nuten in den 

meangebot zur Verfugung gestefit werden fam vo - ^S^J^Sgearbeitet, also aus dem -Vollen" 

nehmfich em besserer Wamefltei^g bei gle^maBi- Z y^ e ^ tet ^ d . denn der Kernzylinder urt d.e 

ger. Temperaturvertefiung gegenuber den derzeit be- eo ^S^Heizflihe-. Wir hervorgehoben wurde, 

kannten Anordnungen erzielbar 1st. mrnA u m wird der AuBenmantel bevorzugt warm auf den Kern- 

Diese Aufgaben werden erfmdungsgemaB vornehm- wird oer ^enm faufgeschrumpfn so daB der 

fich dadurch W daB bei der eingangs^gefuhrten ^Mder ^JjJ^y gef6rde P rt wird Anderer- 

Vorrichtung zwecks Beeinflussung des Wameuber- ^.^f/SingsgemaB das Heizmedium. insbeson- 

gangs vom Grundkorper, beispielsweise Kernzyfinder, es ^^^Ob^uck ste hende Dampf, zwischen 

L Se Arbeitsflache tragendet ' Oberfllchenschic^ ms- dere ^der ^ l^rdru Kernzyfinder in die im Kern- 
^^^tsl^^^ rm^vorgesehenenNutenraumeeingebracht 
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Der Uberdruck wird som^Jchen diesem Mantel und der Kemzylinder als d^Eerende Heizfliiche zur War- 

dem Kemzylinder aufgebaut Es kommt daher kein mefibertragung herangezogen wird, da insbesondere 

DruckgefaB im Sinne der Kesselbauvorschriften zustan- Qber die metallisch berfihrend oder, wie der Fachmann 

de, was den Herstellungs- und Prtifaufwand beachtlich es prazisierend zum Ausdruck bringt, klangrein ausge- 

rhS'Ai* c r dc i do ooc • , I j' !• i • „ ,. , 5 z °genen BeriihrungsflSchen des AuBenmantels Warme 

Durch die GB-PS 1 88 925 ist ledigl.ch eine Zylmder- vom Walzenkem auf den AuBenmantel, bzw. das zu 

glatt(-bugeJ)maschine bekannt geworden, deren lnnen- erwarmende Verfahrensmedium uberstrdmen kann 

zylmder Langsnuten am AuBenmantel aufweist; auf die- Durch den wesentlich hdheren WarmeObergang bei 

sen genuteten Innenzylinder ist jedoch im Gegensatz Kondensation des Warmetragers an der auf dem Kern- 

zum Gegenstand der vorliegenden Erfindung ein Filz- , 0 zylinder befindlichen Begrenzungsflache der Nut, die 

?«,lf„ U ™ g M n ; C f ab ^ r d,e D erfind «ng?|emaBe durch die Fliehkraft standig vom Wasserfilm befreit 

Gestalttmg von Nuten .st .n dieser Patentschnft mchts wird, ist der grdflere Anteil der Warmezufuhr Qber die- 

^Sg der AT P*. o n tno h** u , Se " ^eg "toglich. Berechnungen haben gezeigt. daB da- 

t der AT-PS 2 83 102 kfinnen zwar bei der an- mit ein bis zu dreifach so groBer WarmeObergang mdg- 

gegebenen Walze zur Behandlung von Papierbahnen 15 lichist »"=uucrg«ing mog 

ein lnnen- und ein AuBenmantel aus Blech bestehen. Da Vorteilhaft verlaufen die Nuten, wie an sich bekannt 

der Innenmantel aus dtlnnem Blech hergestellt ist, sind parallel zur Achsrichtung des Zylinders, so daB mit den 

dann keme Nuten yorgesehen; vielmehr sind zur Fflh- dadurch entstehenden Rippen eine Verbesserung der 

rung des Mediums im Zwischenraum zwischen den bei- Formstabilitat erreicht wird, wobei erfindungsgemaB 
den Blechmanteln besondere schraubenlin.enf6rmig ge- 20 durch das VerschweiBen der Rander des AuBenmantels 

bogene Fuhrungsschienen angeordnet, auf denen erst mit dem Kemzylinder sich eine zusatzliche Formstabili- 

der AuBenmantel suzt DemgegenQber ist erfmdungsge- tat durch auBenliegende, zusatzliche Zugzonen des 

maB der AuBenmantel unmittelbar auf den Kernzylin- Tragheitsprofiles ergibt 

fonf^f! 2 ?^"' ^ 4,50 ,"T f 1 war ? neleitend e n ' Der Querschnitt der Nuten bzw. Zusatznuten kann 
Kontakt auf diesem Kemzylinder, bzw. auf den AuBen- 25 rund, insbesondere kreisfdrmig oder trapez- oder recht- 

kanten der Seitenwande der in diesen Kemzylinder ein- eck- oder dreieckformig sein. Die Ausbildung kann auch 

gearbeiteten Nuten. AuBerdem fehlt auch bei dieser be- so modifiziert werden, daB der Querschnitt der Nuten 

kannten Konstrukt.on die erfindungsgemaBe Ausbil- in radialer Richtung gesehen, von innen nach auBen zu- 

dung und Anordnung der Nuten nimmt Es kann auch vorteilhaft sein, wenn der Quer- 
Sowohl der erfindungsgemaBe unmittelbare metalli- 30 schnitt, insbesondere die Hohe und bzw. oder die Breite 

sche Kontakt des metallischen AuBenmantels mit dem von achsparallelen Langsnuten vom Inneren des Zylin- 

metallischen Kemzylinder als auch die gekennzeichnete ders zu den Zylinderstirnseiten hin stetig zu- oder ab- 

Ausbildung von Anordnung der unmittelbar im Kernzy- nimmL Dabei kann fur die VergleichmaBigung des War- 

linder eingearbeiteten Nuten sowie deren fiber zumin- mefibergangs der Dampf von beiden Seiten des Zylin- 
dest einen TeiJ ihrer Unge sich stetig verandernder 3s ders oder bei mehreren Zylindern wechselweise in ab- 

Querschnitt dienen der optimalen Nutzung der zuge- wechselnder Richtung zugefflhrt werden. Auch eine 

fuhrten Warmeenergie und insbesondere deren gesteu- Dampfbeschickung an mehreren Stellen des Zylinders 

erter Verteilung uber die ZylinderauBenflache sowie mittels Rohrleitungen und einer umlaufenden Ringnut 

der optimalen Ubertragung der Warmeenergie auf die- ist bei fiberlangen Zylindern bei geringen Toleranzgren- 
se AuBenflache. ohne daB die Kesselbauvorschriften fur 40 zen der Warmeverteilung sinnvoll. Alle diese MaBnah- 

DruckgefaBe wirksam werden. Diese Querschnittsver- men sind geeignet, urn ein gewfinschtes Toleranzfeld 

anderung kann bezfigiich der QuerschnittsgrdBe und der Temperaturverteilung an der Zylinderoberflache 

bzw. oder der Querschnittsform und bzw. oder der Nu- entsprechend gestalten zu kdnnen. 

tenhohe und bzw. oder der Nutenbreite gegeben sein. Vorteilhaft ist beim seitlichen bzw. auslaBseitigen En- 
Der unmittelbar auf den Kemzylinder metallisch berflh- 45 de achsparalleler Langsnuten vor der Austrittsleitung 

rend in an sich bekannter Weise aufgezogene AuBen- ffir das Warmetragermedium, insbesondere bei Dampf 

mantel hat kerne formstabilisierende Aufgabe und kann im Nutengrund eine Erhdhung bzw. Wehr zur Veren- 

desha Ib-mit gennger Wandstarke ausgeffihrt werden. gung des Nutenquerschnittes bzw. Ausbildung eines 

Das Warmetragermedium kann somit mdglichst nahe Spaites vorgesehen. Ein soicher Spalt wirkt regulierend 
an das Verfahrensmedium bzw. das zu trocknende Gut 50 auf die Kondensatfilmdicke ein, da bei Oberschreiten 

herangefuhrt werden. Die un WalzenkSrper eingearbei- der gewQnschten Kondensatfilmdicke der Schlupf- 

teten Nuten, deren besondere Gestalt nachfolgend zu- dampf das Kondensat mitnimmt 

satzbehbeschnebenwird, haber .die Aufgabe, das War- AuBerdem kannen im Kemzylinder zusatzlich zu 

metragermedium uber die Zylinderoberflache zu vertei- Langsnuten mit fiber zumindest einen Teil ihrer Lange 
lea Em besonders ; gleichmaBiger Warmeubergang an 55 sich stetig andemdem Querschnitt, vorzugsweise ab- 

der ganzen Oberflache des Zylmders laBt sich erzielen, wechselnd mit diesen und im wesentlichen parallel hier- 

*Zl FT? "^'^".Q^rschnitt in der Weise zu, KondensatabfluBnuten ausgebildet sein, die fiber ins- 

erhalteiv daB das W^armetragermedium entsprechend besondere in Umfangsrichtung verlaufende Kanale 

5 Tl n u lT± ° Kenuyhnder hat formstabilisieren- oder Umfangsnuten mit den Langsnuten verbunden 

t^&H Z d fa m ^ ''I H ° h u lraUm nicht drUCk " 60 Sind Dabei fet ** m6 ^ *** SndensatabSnu 

n^SnSnS- Cr> W !£ ben b f re ' tS ? n « edeutet - ten Uemeren Querschnitt als die Langsnuten besitzen, 

2 Si ?£t ^^^""dgestaltet werden bzw. daB der Nutengrund der KondensatabfluBnuten 

muB. Der Oberdruck b.ldet sich zwischen Walzenkdr- radial weiter auBen liegt als der Nutengrund der UnS 

K^ Mante ^ aU ^ d ^ ebD ^ Ckgef ^ imSinnede^ nuten » b2w - daB der Nutengmnd voSrUmffnS- 

Ke^elbauvorschnftenmchtvorliegt Als Warmetrager- « tung verlaufenden Nuten radial weiter auBen Sals 

7™ZiZtT Mme Dampf bZW - WaSSer " der der "«g«uUD ffir die Dampfzufuhr unS"nsbSo„- 

dampfeingesetzt. dere auch radial weiter auBen liegt als der der Konden- 

Ein wesenthcher Gedanke der Erfindung ist es, daB satabfluBnuten. ^onaen 
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An sich kann der qWhnitt der Umfangsnute n im ^£ 

wesentlichen dem Querschnitt der KondensatabfluBnu- rechtedoge^ J[ fa 

ten entsprechen. AuBerdem kdnnen die Umfangsnuten £ e " e ^ 

in ihrem von den Langsnuten unterbrochenen Verlauf ^S^^Sg^it, ubergeht 
fiber die Langsnuten querende Vertiefungen. vorzugs- s ^^SS^SzSSL bzw. Ausnehmun- 
weisemitteuzylindrischerBodenflache,verbundenwer- D J* ™ ^STonNutenmitwinkelfor- 
den. Es kann auch vorteilhaft sein. wenn im Kernzyhn- ^f^SS^^iSm in der Weise er- 
der Umfangsnuten in Umfangsrichtung ausgebildet migem J"^^*^™ fKff u ng von zur Ober- 
sind, deren Tiefe der der Langsnuten fOr die Dampfeu- ^^^SSSZbSSS zur Mantelfla- 
fuhrentspricht,iindwennindenvonden Umfangsnuten io <3™5™gJ msnes. ™ Nuten 
und Langsnuten begrenzten Kernzylmdermseb m Um- jta ^SSOR ™ dfeser Oberflache bzw. 
fangsrichtung verlaufende, vorzugsweise in die Langs- bzw. ^usatznuten saj™s Kernzylin- 
nutin mundende, seichtere KondensatabfluBnuten aus- ^^SSltSr S- angSetzt wSmit 
gebadetsind,dieindieKondensatabfluBieitungenmun- £*J; m H ^ e v ^^^^ des War- 
den. Die ^ens*^^^ .5 ^^^ter^bnXender Tiefe die Nut 

an sich bekLrat, schraubenf6nnig, gegebenenfalls nut 2 o 

einem Steigungswinkel von 10 bis 30% urn den Kernzy- *^*£SZ£ SSrper und Nuten bzw. 
^WfeeSS kann die Steuerung des Warmettber- ZusatznutenmderOberfltchenscWchtubereinanderlie- 
JfiSS^i NutenWn. So kann ^^ea ^ ^ . 
I a der Querschnitt der Nuten winkelformig seui, wo- 25 ^^S^ehnS. darum geht, durch Ge- 
bei zweckmaBig diese Winkelform in Entfernung von ^^|^^!SS ach e von GrundkSrper, 
der Eintrittsseite, insbesondere an bzw. nahe f der Aus- ^^^^eXn^antel, undOberfla- 
trittsseite, des Wametragermecfiums in die Nut vorge- J^gJ* ^eE zSrischen AuBenmantel, bei- 
sehen ist Aus hersteUungsmaBigen Grflnden vor alien, J^?^^ e ^S eit bei Bearbeitung, Einarbei- 
kannesguns^sein.wenndieAusnehmungenbOT.Zu^ 30 P^'^S^Sen, Einlegen von Isolations- 
satznuten in den Seitenflanken der Nuten, zweckmaBig ten von_ W^dammn ut n, ^ bzw . 
in Entfernung von der Eintrittsseite, insbesondere an ^^X^^^gkeit bzw . durch Benutzung 
bzw. nahe de? Austrittsseite des Warmetragermediums Atto^mdJ^t 0 bertra . 
in die Nut vorgesefaen sind, wobei bei in beiden Nuten- ^^hiedhcher ^J^gen Dufch En 

flankenvorhandenenAusnehmungenbzw.Zusatznuten 35 JHE^JJSS^i Zusatznuten in den 
vorteilhaft deren Achseneinen Winkel. von wemger j ^^^^^datAytrtaOm^^ 
180" einschlieBen. Eine weitere gunstige Moghchkeit ^»™™^X*en Zusatznut en kann der 
der Steuerung des Warmeubergangs bzw des Warme- fe 5^ ™ n ^oberflachenschicht beeinfluBt 
bzw. Heizungsangebots an der Arbeiteflache kann darm Wameubergang m uoe Gestaltung 
bestehen.daB.zweckmaBigmbzw nahederEmmttes^ 40 ^^-^^^er^eLhmttsniche der 
te des Warmetragermediums in die Nut neben dreser, und GroBenveranderun| ^ ^hwindigkeit des 
die insbesondere rechteckigen Querschnitt besitzj m w ^™^4^^ erAb ^ htg enommenwird. 
der der Oberflachenschicht, insbesondere dem Metall- ^e^geme^ums ^ dess en Ein- 

blech oder dergLzugewandten Oberflache des Grund- ^^^^^^^S^h^t^^^ 
korpers und bzw. oder in der dem Grundkoroer insbe- 45 ^"T^^ 

sondere dem Kernzylinder zugewandten Hache der "^^^SeTb^. Isolatiommedien aufge- 
Oberflachenschicht, insbesondere des Metellblechs, zu tds ^e^germea Nut richtung veran- 

dieser Oberflache bzw. Flache hin offene Zusatznuten, fullt ^erden «nd b«spi& , d ^ der 
vomehmUchniitDreieckquerschm^auf eineroderbei^ derhchen ™^«™ e g^**™ h ^ Kinder 
denSeitenderNutangeordnet smd^obei solche ^ so ^^^^Xht^w : AuBenmantel kann ein 
eckige Zusatznuten an dieser Oberflache b^FlaAj und JJJ^Sfflo *i ein Metall- oder Kunst- 
z. a durch Handschleifen, verbreitert sem kdnnen. Die ^"f^^Xacht weixien kann, wobei beispiels- 
Temperatur bzw. der Temperaturverlauf an der Ar- ^^f^dfSN^ 
beitsflachekannauchdadurchgemaBderweiterenAus- w ^*«*^chS OjS aufweist und wobei 
gestaltung der Ernndunggesteuertwerden,daBzweck- 55 ^3™J^ N ^SSi gekriimmt uber den 
maBig in oder Eintrittsseite des Wame^germediums ^^XuTuSe^^ Starke 

im Bereich der der Oberflachenschicht, «nsbesondere Nutverkuf emen MetaUb lech undder Ober- 

dem MetaUblech oder dergL zugewandten Oberflache ^f^^^^Zo^ntcl bUdet mit dem 
desGrundkorpersundbzw.odermderdemG^dkor- ^"^S^g m diesem Hohlraum und 
per, insbesondere dem Kernzylinder zugewandten Fia- eo ^ ele a f ^°™~?TL n i so i a tionswirkune auf die 
She der Oberflachenschicht. insbesondere des Metall- ^ dadu^e^hb^en to^MgV Metan . 

mungsrichtung des Warmetragermediums gesehender ^^^3X^0^ mit 
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so daB em formschlusSPFSitz eines Metall- bzw 
Kunststoffbleches in der Beruhrungsstelle von Grund- 
korper und Oberfiachenschicht bzw. AuBen- und Innen- 
mantel des beheizten Zylinders erzielt wird Im beson- 
deren kbnnen durch gezielte Gestaitung der Bearbei- 5 
tung der Beruhrungsflachen Riefen in Langs- oder 
Quemchtung der Nut in verschiedenem Abstand und 
vcrschiedener Ticfe, in verschiedener Form und Rauhig- 
keit emgearbeitet werden, so daB ein vorgegebener 
Warmeubergang erzielt wird. 10 

Es ist auch erfindungsgemaB denkbar, die Nut mittels 
Verzweigungen mehrastig auszufuhren oder durch Zu- 
sammenfassung von mehreren Nuten zu einer Nut den 
Nutabstand der nebeneinander gefuhrten Nuten zu ver- 
andern und somit ebenfalls EinfluB auf den vorgegebe- 15 
nen Warmeubergang auszuQben. Bei der vorerwahnten 
Nutherstellung mittels Scheibenfrasern oder dergl. kann 
die Nut mittels der Scheibenfraser in zwei Arbeitsgan- 
gen m der Form erzeugt werden, daB die Scheibenfraser 
zueinander im Winkel, beispielsweise in einem Winkel 20 
zwischen 15 und 90° zur Beriihrungsebene der Oberfia- 
chenschicht und des Grundkorpers bzw. des Kernzylin- 
ders und des AuBenmantels geneigt, einmal links und 
emmal rechts die Seitenflanke bildend angestellt wer- 
den und die Vorschube quer zur Nutenrichtung im Ver- 25 
lauf der Nutenrichtung, vorzusgweise stetig, sich veran- 
dern, so daB eine Nutgestaltung von M-, X- zu V-fdrmi- 
gem Querschnitt und umgekehrt erreicht wird, und zwar 
mit dem Ziel, einen vorgegebenen Warmeubergang zu 
erzielen. Dabei kann im Bereich der M-fdrmigen Nut in 30 
dem konisch zulaufenden Sektor der Beruhrungsflache 
zwischen der Oberfiachenschicht und dem Grundk&r- 
per bzw. dem AuBen- und Kernmantel eine Isolation 
emgebracht werden. Ausnehmungen bzw. Zusatznuten 
seitlich der Hauptnuten bzw. zu deren beiden Seiten 35 
konnen mittels Satzfrasern in einem Arbeitsgang herge- 
stellt bzw. bearbeitet werden, wobei insbesondere die 
Schneiden zur Erzeugung der Zusatznuten, die als War- 
medammnuten diesen soilen, in Winkeln von 5 bis 30° 
zur Beriihrungsflache geneigt sind und bei Veranderung 40 
der Nuttiefe gleichzeitig die Warmedammnutbreite ge- 
staltet wird 

Zusammenfassend wird folgende Gestaitung der Ein- 
tnttsseite der Nut im Hinblick auf die dort angestrebte 
Warmedammung hervorgehoben, wobei diese Gestal- 45 
tungsmaBnahmen beliebig ausgewahlt bzw. kombiniert 
werden konnen, je nach angestrebtem Zweck: 
Warmedammung durch unterschiedliche Nuttiefe, Ein- 
legen von Metallstreifen zwecks Kondensatbildung, un- 
terschiedliche Oberflachen- bzw. Beruhrungsflachen- 50 
Rauhigkeit (zufolge von Drehbearbeitung an den Be- 
riihrungsstellen, insbesondere des Schrumpfsitzes bei 
beheizten Zyiindern), Warmedammnuten seitlich der 
Hauptnut und unterschiedliche Oberflachenschicht- 
bzw. AuBenmantelwandstarke. 55 

Im folgenden wird die Erfindung anhand von Ausfuh- 
rungsbeispielen naher erautert Dabei zeigen die 

Fig. 1 bis tOe ganz oder in Detaildarstellungen ver- 
schiedene Varianten von durch Dampf beheizten Zyiin- 
dern, insbesondere fur Papiermaschinen, und die ^ 

Fig. 1 1 bis 25d sowie 29a bis 32d Details von Schnit- 
ten im Nutenbereich von Vorrichtungen mit einer mit 
einem Warmetragermedium, insbesondere Dampf, be- 
heizten Arbeitsflache, die allgemein an einer beheizten 
Form, an einem beheizten PreBstempel, an einer beheiz- 65 
ten PreBpIatte bzw. an einem beheizten Zylinder, z. B 
wieder fur Papiermaschinen, vorgesehen sein kann; die- 
se Arbeitsflache kann eben oder gekrummt sein, letzte- 
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res insbesondere auchclann, wenn es sich urn einen be- 
heizten Zylinder handelt, aber auch bei beheizten For- 
men, z. B. fur die Herstellung von Kunststoffartikeln. 
Anhand der 

Fig. 27 und 28 wird die Herstellung von Nuten und 
von in deren Flanken vorgesehenen Zusatznuten. insbe- 
sondere Dammnuten, in beheizten Zyiindern veran- 
schaulicht 

Im einzelnen zeigen Fig. 1 einen Langsschnitt durch 
einen beheizten Zylinder, insbesondere fur Papierma- 
schinen, Fig. la einen Querschnitt durch diesen Zylin- 
der, Fig. 2 einen Langsschnitt durch einen Zylinder mit 
einer Erhohung in der Nut, Fig. 2a eine Detailansicht A 
gemaB Fig. 2, die Fig. 2b und 2c verschiedene Ausbil- 
dungen von Erhohungen, Fig. 3 einen Langsschnitt 
durch emen modifizierten Zylinder, Fig. 3a einen Quer- 
schmtt durch den Zylinder gemaB Fig. 3 entlang der 
Ebene A-A, Fig. 3b eine Ansicht des Mantels des Zylin- 
ders nach Abnahme des AuBenmantels gemaB den 
Fig. 3 und 3a, die Fig. 3c und 3d Detailansichten B bzw 
Cder Querschnitte B-B bzw. C-Cdes Zylinders gemaB 
den Fig. 3, 3a und 3b, die Fig. 4 und 4a eine Ausfuh- 
rungsform eines Zylinders mit gleich tiefen Langsnuten 
und Umfangsnuten, die Fig. 5 und 5a eine Ausfuhrungs- 
form eines Zylinders mit unterschiedlich tiefen Langs- 
nuten und Umfangsnuten, Fig. 6 eine Ausfuhrungsform 
einer Anordnung von Nuten und KondensatabfluBnu- 
ten, Fig. 7 emen Schnitt durch einen Zylinder mit im 
Querschnitt kreisfdrmigen Langsnuten und Kondensat- 
abfluBnuten, Fig. 8 einen Zylinder mit schraubenformig 
verlaufenden Langsnuten, Fig. 8a einen Schnitt durch 
den Zylinder gemaB Fig. 8 und Fig. 9 ein Schema fUr die 
Warmeverteilung. Die Zylinder weisen wenigstens teil- 
weise Nuten auf, die uber zumindest einen Teil ihrer 
Lange einen sich stetig verandernden Querschnitt besit- 
zen. DemgemaB veranschaulichen die Fig. 10a und 10b 
Nuten mit sich uber ihre Lange verandemdem Quer- 
schnitt und die Fig. 10c bis lOe verschiedene Quer- 
schnitte der Nut entlang der Ebenen I-I, IMI bzw. IIMII 
gemaB Fig. 10b. 

Wie bereits oben erwahnt, bringen die Fig. 1 1 bis 25d 
sowie 29a bis 32d weitere Details von Schnitten bzw 
Querschmtten im Nutenbereich, die allgemein bei be- 
heizten Arbeitsflachen vorgesehen sein kdnnen. Die 
Fig. 11, 12, 15a, 15b, 16, 18a, 18b, 20, 21, 23, 24a, 24b, 25a, 
25b, 29a, 30a, 31a und 32a zeigen dabei Nutenquer- 
schmtte im Eintrittsbereich des Warmetragermediums, 
die Fig. 15c, 18c, 22, 24c, 25c, 29b, 29c, 30b, 31b, 32b und 
32c m der Mitte bzw. in der Obergangszone der Nut und 
scWieBlich die Fig. 15d, 18d, 24d, 25d, 29d, 30c, 31c sowie 
32d an der Austrittsseite bzw. im Endbereich der Nut 
Bevorzugt sind zwischen den Eintrittsbereichen, der 
Mittel bzw. der Obergangszonen und der Austrittsseite 
bzw. den Endbereichen der gezeigten Nuten eine stetige 
Anderung der QuerschnittsgroBe bzw. der Quer- 
schnittsform bzw. ein stetiger Obergang von einer dar- 
gestellten Querschnittsform auf die jeweils in der Stro- 
mungsrichtung des Warmetragermediums folgende 
(dargestellte) Querschnittsform bzw. -grdBe vorgese- 
hen, wobei die dargesteliten bzw. vorgesehenen stetigen 
Querschnittsanderungen dem MitreiBen von Dampf- 
kondensat, dem Regulieren der KondensatfUmstarke 
sowie der Druckregulierung dienen. Eine Querschnitts- 
vergrSBemng bedeutet uine groBere Heizflache, eine 
Querschmttsverminderung eine groBere Stromungsge- 
schwindigkeit des Warmetragermediums, insbesondere 
Dampfes. 

Nun zur Beschreibung der Ausfuhrungsbeispiele von 
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beheiztenZylindern.iJ^derefarPapjermasgme^ g^ 3 ' S^JKgssystem gehoren. Es kann 

imeinzelnemRg. 1 zeigf^enLangsscbiuttund^ la emem Kon ^ daB ^ j^gsnuten 2 

^enQuerschnittdu^einenZylmder,^ fiSSTtatae eigene Dampfableit^g» besit- 

Tvlinder 3 besitzt, auf den ein AuBenmantel 1 aurgezo uu £ Q 5^^,- an den seitlichen Enden oer 

St Soman sind. Ober eine Ldfcng : smdAe %g^*^ yM > Kia ^mlDm**r 

lS U ^1»^Sr i'Xs- «<£W das Einstr5men des Dances J eine 

laBleitmig 4' und eine Sammelleitung 6' werden der Hj * W den ^ die Nut 2 mundenden 

SSddassichbadendeKondematabgef^Der ,o ^^^aufenden Umfangsnuten 7 ericennt 

Ke Nuten2 zugefubrte Dampf kondensiert am Au- Schhtz der querve ^ Dam pf a ble.tung 

Mantel 1; dahe? sind gemiB den Rg. 2, 2a, 2b und2c ^"J^S,,^ 9 flber die Leitung 4', und 

vScehrungen getroffen, das Kondensat abzuleitea um emer KondensatabfluBnut 9 mundenden 

den Warmettbergang zum AuBenmantel 1 zu optume- ^ ™*"» Umfangsnuten 7. Mit 10 ist eine Ringleitung 

Sun^dieFl^ « d en Nuten 2 dargestellt, die somit 

Nuten 2 begrenzen, frei von KondensatfUm zu halter ^ ^geiten des Zylindersaus mit Dampf versorgt 

nm efaen suten Warmeubergang in den KernzyUnder 3 von l mo ™ a ." ^ Da mpf es erf olgt ausschlieB- 

zuXten^emdieW^^ werden * u ^^MUoSam 9. In fc3d »- 
flSel4(sieheBg.4a^ 

^ eine opUmaie «— - —ft SSSS^S^ 

EKii welche die Nuten 2 in emem 1 ^JJi d ie Peripherie des Kernzyl nders 
sS0bIrgLg(Rg.2a)aufeinenSchUtz8emengen. 25 ^XnelStunglO gdeitet ist Mit Pfeilen .st 

de^ri^rD^ 

Shhift^^ 4' mitgenom- deu ^t einen bei dem die 

bestimmter.insbesonderegenngerDickeauf der innen 30 " . d Umfangsnuten 7 in gleicher Tiefe ausge 
SactedesAuBen^^^ SS so daB vom Kernzylinder 3 Puppen bzw 

krttmmtenAnstiegbzw.Abfallauf. KondensatabfluBleitungen 4' ableiten. Die 

Fib 3 veranschaulicht einen Langsschnitt durch einen 9 weisen ein en Nutengrund auf, der erneb- 

ZyHndeVv^n^^ 40 ^^^^g^M^^ff^ 

Sserringes 5 des Zylinders ist die ringformige Leittmg bch Umfangsnuten 7. Durch die 

S^npfeufuhr angeordnet, von der Aber dieLe, Jj b L ^ U ^ p f V erteUung wird die Warmevertei- 

uTg 4 Dampf in die Lingsn uten J-g^jS SftSlr Wanueubergang an den AuBenmantel 1 

Sn^&Mta-no i« dteU>d» ^^^^KondensatabfluBleitungen 4 mo^ 
satobfluBnuten 9 mit den sich gegen die Zyhndermitte getonm s u, terhalb d es AuBenmantels 1 ge- 

stetig vSengenden Langsnuten 2 ab und smd nut so f ^ ^^ten 7 mit den Langsnuten 2 verbun- 
kfesen NuS 2 durch in Umfangs- bzw. Quemch^ng g^jS?^ denLangsnuten 2 unterbrochenen 
£ den Kernzylinder 3 veriauf ende K^e^Uj^- 7 sind zur Verbesserung der Dampf- und 

fanesnuten 7 verbunden. Das sich an der Innenflacne unu g Q flber Ausnehmungen 13 verbun 
ST.nSnmantels 1 bzw. in den ^^ 2 ., a e f d ? e SSgSeS dabei einen Schnitt durch Umf angsnu- 
dende Kondensat wird durch den Dampfdruck uber die 55 Vertiefungen 13 da r. . . u . 

Umfangsnuten 7 in die KondensatabfluBnuten 9 ge- te ° 7 e ^_ g^einTAusfuhrungsform mit sich in axialer 
SkS Umfangsnuten 7 sind relativ dflnn ausgeM- _°^ g ;^!e n den Langsnuten 2 zu entnehmen. die 
dSbeiondere bflden sie SchUtze, deren Basis radiai J^g^SBe Umf aifgsnuten 7 mit den zwischen 
wSraSeetalsderNutengrundderl^utenZ uberrelatt ^ ^ ndensatab nuBnuten 9 in 

Sesondere nVgt der Boden der Un^angsnuten 7 60 den Nuten ^ ^ Kondensatabnu B!e,tun- 

S begVenzt Ebenso ist es zweckmaBig, wenn der Nu- JJ^nSll ta stehenden Rtchen des 

tengrund der KondensatabfluBnuten 9 rad^ welter au- ^~^^ders3schraffiertangedeutet 
BeSegen ist als der Nutengrund der Langsnuten 2, es tSfy ^eigt einen Schnitt durch teilkreisfSrm.ge 
jSofhdlferalsder Nutengrund der Um^gsnuten 7 "j^Jf^ teilkreisformige KondensatabfluB- 
Das in die KondensatabfluBnuten 9 ^Jgg^Sl S 9 . die flber Umfangsnuten 7 verbunden sind. 
sat wird sodann flber entsprechende AbfluBleitungen * 
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Fig. 8 veranschaulicl^^railel zueinander und Von VorteU ist esjRie Druckraume des Zylinders 
schraubenformig um einen Kernzylinder 3 verlaufende innerhalb des AuBenmantels 1 aber gleichzeitig auBer- 
Langsnuten 2 Entsprechend, was jedoch nicht darge- halb des Kernzylinders 3 liegea so daB der Kernzylin- 
stellt ist, konnen die KondensatabfluBnuten 9 zwischen der 3 nicht als Druckkorper ausgebildet werden muB 
den Nuten 2 verlaufen, sofern nicht z. B. eine Ausbil- 5 ZweckmaBiger weisen die einzelnen Arten von Nuten 
dung gemaB Kg. 4 und 4a fur die Kondensatableitung bei einem Kernzylinder untereinander jeweils gleiche 
gewahlt wird. Fig. 8a ze.gt einen Schnitt durch Fig. 8. Breite auf. Vorteilhaft enden die Langsnuten 2 an der 

DerFig.9. s tschemat.schdieVerteilungderWarme Trennfuge zwischen dent AuBenmantel 1 und dem 
zu entnehmen, die vom Dampf abgegeben wird, der Kernzylinder 3 

Si h!! S» te " \ im K e " u * Knder I ? ™gefuhrt wird, 10 Insbesondere ist es zweckmaBig, wenn die Zylinder 
wobei die Warme dem AuBenmantel 1 und von diesem mechanisch belastet werden sollen, z. B. durch Schaber 
dem zu erwarmenden bzw. zu trocknenden Gut 15 zu- oder AnpreBwalzen, daB die quer verlaufenden Nuten 2 
R» 10a imrf irth *>' m • u -u », bzw ' 9 schraubenfdrmig mit einem Steigungswinkel von 

i 1 1 t ge ^ N " ten L mit s,ch uber Ihre «wa 10-30° ausgebildet werden, um eine Verteilung 
Langserstreckung bzw in der Durchstrdmungsrichtung , 5 der AnpreBkrSfte dureh eine zumindest teilweise Ab- 
verandernden Querschnitt ahnlich den Fig. 2, 3b und 6. stutzung des AuBenmantels auf dem formstabilen Kern- 
Fig 10a ze.gt erne Nut 2 mit zunehmender, Fig. 10b eine zylinder bzw. dessen Rippen entlang der jeweiligen Be- 
ll * ™ abnehmender Q u erschnittsflache. Die Quer- lastungslinie zu erzielen, wie in Fig. 8 schematised ange- 
schmttsanderungenemerrechteckigen,gerundeten,tra- deutetist »<-ndnge 
pezfermigen bzw. dreiwkformigen Nut 2 gemaB 20 Mit der Erfindung wird eine optimale WarmeObertra- 
y g « 1 n" c'u e " Fig ', 10c ^ ! 2? verdeutlicht . w <>bei gung aufgrund des hOheren Wfirmeuberganges, der h6- 
d.e F g. 10c Schnme entlang der Ebene I-I, die Fig. lOd heren Dampftemperaturen und der hdheren Drflcke er- 
Schnitte entlang der Ebene II-H und Fig. lOe Schnitte moglicht noneren uruc K e er 

entlang der Ebene III-III der Fig. 10b wiedergegeben Durch die verbesserte WarmeObergangsfahiskeit 
sind LBei im wesenthchengleichbleibenderBeruhrungs- 25 kann eine Produktivitatssteigerung der Maschinen er- 
flache mit dem AuBenmantel wird die Hohe der Nut reicht werden, bei denen die Zylinder eingesetzt sind 
stetig gegebenenfalls sogar gleichmaBig stetig. verrin- Die AusfOhrungen von beheizten Zylindern nach den 
gert Bei der Fertigung der Zylinder wird derart vorge- Fig. 10a bis lOe ahneln der Ausbildung nach den Fie t 
gangen daB der Kernzylinder 3 entweder aus bereits bzw. 3, wobei allerdings - in StrSmungsrichtung des 
vorhandenen, als Druckkorper nicht mehr tauglichen 30 Warmetragermediums gesehen (siehe Pfeile) - die H6- 
Walzenkorpern genommen oder aber als Stahlkon- he der Nuten 2 Uber deren gesamte Lange entweder 
struktion mit Scheiben und Zapfen nach dem Stand der stetig zunimmt (Fig. 10a) oder stetig abnimmt (Fig. 10b). 
Technik gefertigt wird. Das Innenausdrehen, das bei bzw. der Nutenquerschnitt stetig abnimmt (Fie. 10c! 
derzeitigem Stand der Technik zur gleichmaBigen War- lOd, 1 Oe in Verbindung mit Fig. 10bX Dabei kdnnen die- 
meverteilung unvermeidlich ist, kann bei der vorliegen- 3s se Nuten durchgehend rechteckigen Querschnitt (ober- 

nfw7 g l- t ■ ^ . steReihederF1g.l0c-10e),Teukreisquerschnitt zwei- 

Der Walzenkorper wird auf einem Tischbohrwerk te Reihe der Fig. lOc-lOel Trapezquerschnitt (dritte 

bzw. auf einem kombinierten Drehfraswerk aufgenom- Reihe der Fig. 10c- lOe) bzw. Dreieckquerschnitt (un- 

men, und mittels eines Scheibenfrasers werden die Nu- terste Reihe der Fig. 10c- lOe) aufweisen. Dabei wird 

ten in den Kernzylinder gearbeitet Hierbei kfinnen bei 40 - wie bereits oben erwahnt - durch die Ouerschnitts- 

numerisch gesteuerten Maschinen Wandstarkenunter- vergroBerung (Fig. 10a) eine VergroBerung der Heizfla- 

schiede bzw eine Wendelung der Langsnuten ausgebil- che, durch die Querschnittsverminderung 

det werden. Als nachster Arbeitsgang erfolgt ein Rund- (Fig. 10b- lOe) eine grSBere Strdmungsgeschwindig- 

schleifen wobei m diesem Arbeitsgang auch die Schlitze keit fflr das bzw. des Warmetra g ermedium(s) erreicht 

fur die Kondensatfilmregulierung eingeschliffen wer- 45 und demzufolge der Warmeanfall an der Arbeitsflache 

den. AnschlieBend wird der AuBenmantel 1 warm auf verschieden beeinfluBt 

den Kernzylinder3 aufgezogen, so daB die auf bestim:..- Die Fig. 1 1 bis 25d lassen weitere M6glichkeiten zur 

ten Durchmesser geschliffenen Rippen bzw. Inseln 14 Beeinflussung des WarmeObergangs von einem Grund- 

metallisch rein mit dem AuBenzylinder zur BerQhrung kdrper 16, z. B. einem beheizten Kernzylinder. zu einer 

kommen. , , so die Arbeitsfliche 17 tragenden Oberflachenschicht 18. 

Besondere gut eignen sich derartige Zylinder zum insbesondere zu einem Metallblech oder dergL bei- 

Trocknen. Kalandneren zelluloser oder polymerer Bah- spielsweise einem Zylindermantel erkennen, die bzw. 

ne 2: , . . . , . das bzw. der unmittelbar metallisch berflhrend oder un- 

Durch in Umfangsnchtung eingearbeitete, vorzugs- ter Zwischenschaltung einer gut warmeleitenden Ober- 

weise i nut mrem Nutengrund hdher gelegene Nuten 55 gangsschicht, beispielsweise Warmeleitpaste, auf dem 

wird eine g e.chmaflige Ausbildung der Kondensatfilm- Grundkdrper 16, beispielsweise einem Kernzylinder 

KhprT y«h?li Anwachsen der Kondensatfilmstar- sitzt Grundkdrper 16 und Oberflachenschicht 18 kon- 

ke Ober die Hohe dieser relativ flachen Nuten hinaus nen - wie hier gezeigt - z. B. fflr beheizte Formen 

das Kondensat aufgrund des abgefuhrten Schlupfdamp- bzw. PreBplattenlben. aber auch, z. B fflr beheizte™ y- 

fes so lange mitgenssen wird und durch die Kondensat- M Iinder, gekrflmmt ausgefflhrt seia 

abfluBnuten austntt, bis die Kondensatfilmstarke so Fig. 11 zeigt Nuten 19 mit trapezformieem Ouer- 

Bri b „^ en ^^ der ^ h,Upfd ^ pf0hne ^ schn *- «« •*« emenSe&gen Quer- 

Ben von Kondensat bzw. em festgelegtes Dampf-Kon- schnitt wieder V 

densat-Gemisch entweichen bzw. abgefflhrt werden GemaB den Fig. 15a bis 15d gehen Eintrittsnuten 23, 
. .... . . . , . 65 23' mit rechteckigem Querschnitt in solche mit eeringe- 

In Abhangigkeit von der gewflnschten Kondensat- rer Hohe 23" und mit Zusatznuten 25 in den Nutenflfn- 
, SOm " *" TietC dW jeWdligen Nute " ein - ken im N«tenmittelteil an der AustrittsseSes Warme- 

g a oeueL tragermediums flber. Dieser Obergang erfolgt zweck- 
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ten 27 27') und 245^6 herstellbar sind Wahrend des 
maBigallmihlich. FrSsvoreanes sind die Frasmaschinen 54 und 55 quer zu 

Die Fig. 15a bis 15b zeigen auBerdem die Moghch- "^JJ^Sm^ bzw . 55" zwecks HersteUung 
keit, neben den Hauptnuten 23, 23' Zusatz- bzw. War- ^ r e ' ^nSuten in Abhangigkeit von der jeweils 
ra ed^uten27,27'anzuordne^ J^gSS!^^ 

heninderMittederNutenlangebzw.anderAustntts- 5 Sewunscmen iNurenuc 57 in beiden 

5. fa Winkelnuten 28 fiber Auch hier erfolgen diese J^JSThJSSS SolSusteUen, so muB die 
Obergangevorteilhaftallmahlichbzw.stetig. KEaLm nieht nur verschiebbar, sondern auch 

Nach der Hg. 16 hat die Nut 30 die - fiber die Stro- JjJtoSlS Tb von entem WinkeL alpha von C0» 
mungsrichtung des Mediums gesehen - ver^hiedene s^wenkbar sein £ Bvo K ernzyUnders 58 

H6he bzw. verschiedene Breite aufweist, an der Nuten- io ^J2J?5nb?£it von 60° auf der anderen Seite des 
5ffnung 31, die hier etwas bei 32, ^STKelSe^erfolgende HersteUung der 

kann, zwecks Warmedammung zur Kondensatbildung Radius k. rur m ^ d ^ ^ seine Achse 59 

ein Metallstreifen34.Dieser MetallstteifenWkann^B. NM w*dto J"5Jg e r beispielsweise auf. ins- 
nur im Entrittsbereich benutzt werden. Solcte Metafl- SSbaw Walzen 60, 61, geiagert So- 

streifendienenderWamedammungdt^hKondensat- 15 ^™ rc J25 z. B. mit einer Breite von 8 ram, 
bndung und beeinflussen genereU den Wannefibergang wohl die tR mit ejne r Breite von 

zur Afbeitsflache 17 vom W^et^rmedmm^. *J^2SSS5o, der Achse *. ;KernzyUn- 
Grundkorper 16, wozu noch der EinfluB der yuer * eesehe n, sich stetig in ihrer Tiefe verandern, z. B. 
schnittsanderung der Nutenfonn hinzukommt Metoll- ^"SSSemn 3 mm/m, die Zusatznuten 57 um 
streifen 34 benutzt auch die Variante nach den 20 f JJ^JJ ^ verwiesen. Dabei ist 
Fig. 18a-18d, allerdings in Kombination mit Isoker- ^nun/m H erzu w*d .m ^ ^ ^ ^ Aus . 

streifen 38 und anderen Nutenqu^ctaitten 39 Jta «• ^SS^bezeichnet Hier ist erne lineare Nuten- 
und zwar von Doppeldreiecksform 39 (Fig. 18 a I bzw. hnittsvergnaerung vorgesehen. 
Dreiecksform 40 (Fig. 18b) anv Nutenanfang ,«« ab- Q SSkSper mfilsen nicht aus einem Stuck ge- 
geschnittenen Kreuzform 41 (Fig. 18c) im Nutenmittel- 25 Die ^f^JJ m ehreren Stficken, insbeson- 

bereich sowie wieder einer Wmketform 42 an der Aus- ^J^^S^'dfe untereinander verschweiBt 
Sttsseite. Auch hier ist fur allmahlictK = pberg^ige von dere Pfetten, be^ehen d e ^ ^ 

den einzelnen Querschnittsformen m die nachfolgende ^^^g ^ Qber sie tragende Platten, nut 
Form mit VorteUSorgezutragen. . erschwe j B t sind, untereinander in Verbm- 

Die Rg.20-23 zeigen neben Hauptnuten 44 ^von 30 ^JJJ™ fa d ^ enP , a od 

rechteckiger Querschnittsfonn angeordnete Zusatznu- dung s « n f"-^ ^ pIatten vor zusehen. Auf 
t en45nurDreiecksquerschnitt,undzwarFig.20und21 wird die Oberflachenschicht, 

m Bereich des Nutenbeginns und Fig. 22 in der Ober- diese _ Pfctten Oder ^ ^ ^ ^ 

glgszone,alsoniitdeutUchverWeinertemQuer^mtt ^JJj^JJSg^ fufweist Me diese Plat- 
der warmedSmmenden Zusatznut 45. GemaB Fig. 23 35 ™g™SsMetaB, insbesondere Stahl, bestehen. Es 
werden die Zusatznuten 45 noch durch H^erfen j£jj^£ESa der Zylm derform abweichende 
bei46erweitertunddamitamNutenanfangdieWarme- gjjg^. ^ B beheizte e bene oder gekrummte 
dammungzusatzlicherhoht ^- mmn - ir „ n H PreBriatten oder -formen, einstuckig sein, wobei die 
Wie bereits erwahnt, kann die Warmedtomung und ° gebenenfalls Zusatznuten in solche em- 

damit der Winneilbergang jur Arbeiteflache auch 40 ^ ^n^arper eingearbeitet sein konnen; auch 
durch Gestaltung der Kontaktflachen zwischen Grund- ^Hsl es denktar und oft vorteilhaft. die Oberflachen- 
korper und Oberflachenschicht, ^B. Aufrauhung bzw. hier 1st es g^™ MetaU latte umnitt elbar bzw. un- 
Rauhdrehung dieser ^^f^^Zl ^SSSSSS eiSer gut warmeleitenden 
den. Die AusfOhrung nach den Fig. 24a-Z4dzeigt erne htauf denGrundkdrperaufzusetzen. 

solche Variante, wobeinachRg.24abe^7dieKon^- « ScMchtaufden ^ ^ yor ^ auch darum f Qr 
nachedesGrundlc6rpersl6rauhge(irehtist&bandelt Jg^J^fflJi,. b zw. ZyUnderbreiten einen 
sich dabei um den Nutenanfang ™t Rechte^quer- ^^^SSergang zu erreichen. Die Genau- 
schnitt48,derdannbddmdieGestalt49na^Rg^4b ^™ s ^ tanten Vanneubergangs ist von der 
uberwechselt, wobei diese Nut 49 wie ihre ^ortsetzun- igke ernes jconstan a t erfindungs . 

gen im Mittel- 49^ (Fig.24c) und ^beregi 49- so S^«P^Pta^ b ^ispiel wird im Eingangs- 
(Fig.24d) wieder Zusatznuten im Flankenbereich (zur g^^J 6 ^ ein gerfngerer WarmeObergang an- 
Warmedammung)aufweisen. aestrebtum beispielsweise eine Oberhitzung im Papier- 

Die Fig. 25a-25d zeigen den Obergang einer etwa 8^°^ ™ * eTmeiden . ErfindungsgemaB wird be- 
dreie(^glnNutstruktur50(Fig.25a)amNutenb^ ^^SlToTdie unterschiedliche Dampfge- 
memeNm51,5^51''imtZusatzausnehmungenm^ 5S ™^^ it Xr den Nutenverlauf gesehen die groB- 
Flanken (Fig. 25b nach dem Eintntt, Rg. 25c w 1 Mittel- Jchwmc^Kert ud^ ge schilderten 
tea. Rg.25d am Nutenende), wobei zur Beeutong iKSLien zur Steuerung dieser Ge- 

der Warmedammung wieder zusatzhch b°hersjetfen voS«ehen werden. Es kommen Satt- 

52, SZ im Entrittsbereich der Nut vorgesehen and. r^ftemneraturen von 140 bis 1 60° C infrage. 

l^^VminMmm^^^m^ eo d ^f3SSTKi tB hervorgehoben, beschrankt 
entnehmen. welche eine mOghche Hers ellung der Wie . ™^ auf Ausfahrungen , bei denen 
Haupt- und Zusatznuten im Kernzyhnder ^ernes beh«z- 5£^SS*L»nderedie Nuten bzw. Zusatznuten, 
ten Zylinders. insbesondere fQr ^na^M^ ^ SSrper. z. B. in einem Kernzyhnder. vorgese- 
zeigt Dabei sind Frasmaschmen 54 und 55 mit Schei- ™ ^ d ^h r k5nne n diese Steuermittel, insbeson- 
benfrasern, insbesondere SatzMsero. und zwar fur die es 5^?'™ nbzw . Zusa tznuten. auch in der dem 
Hauptnuten 56 der Fraser 54', fOr die Zusatznuten 57 g^Nuten bzw Kernzylinder , zugewandten 
gem^S-l^^^^^ ScS^^enschicht angeordnet went,. Es 
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kann audi gunstig sein, if^ndere wenn man die Nu- Wie bereits oben erHhnt konnen Nuten und 7,^t, 

ent.efenger.ng halten will. daB Nuten bzw. Zusatznu- nuten, insbesondere^nhemSr kV^pondfeSe 

ten sowohl .m Grundkorper, z. B. Kernzylinder. als auch Nuten bzw. Zusatznut^ £wohl in foSSSds 

Sr Nuten bzw. Zusatznuten im Gmndkdr- 5 ne solche weitere Ausgestaltung der Erfindung ist den 

i^JSS^'? m T M l in ^ ° J b . erflachen - ** 32a bis 32d beispielsweise £ ISSeS 
schicht ubere.nanderl.egen bzw. korrespondieren k6n- der Grundk6rper einer beheizten Preflplatte bzw! ernes 

Anhand der Ra ?Q a m. c«n»„ a f - u . beheizten Zylinders, von dem jeweils nur ein Ausschnitt 
Annana der Rg- 29a bis 31c soilen Ausfuhrungen bei- in Schnittdarstellung zu sehen ist mit 75 die damit in <mt 

durch Dampf oder dergl. beheizten Arbeitsflache, also (Fig. 32a) aber den Mitteiteil (Fie 32h ^ n ? 

SU^f* b « ehei2te F r en - beheizte PreB - Stal!^hf3tSJ2SSsS 

SSSS'p^ aber , auch f0r behei2te ^(^djaiimahii^^ 

Cylinder, z. B. fur Papiermaschinen, infrage. ten 78' bis 78V in rl*>r nh«»rfiaot«„c„k;,A? M l j • 

„ kTnn^ 

platte im Schnitt, wobei jeweils mit 64 der Grundkorper, Grundkorper 75 und in der oSb^SS^^L^ 

Oberflachenschicht, z. B. ein AuSen befindliches Metall- Dampt zur Verfugung sg^T^mZ^^^ 

blech, bzw. ein auf den Kernzylinder aufgezogener Au- 25 dieseS VonichSSS^ 

fienman el bezeichnet sind. Als den Warmeubergang schwachungen HnonS ^ 

vom Wtoct^ni^^ insbesondere Dampf, zur (wie bei den zuvor b^SS^^SS^^^ 

Oberflachenschicht 65 beeinflussende, bzw. regelnde nehmensind »eispieien) in Kauf zu 

Steuermittel sind in der dem Grundkorper 64 zuge- 

wandten Flache 66 der Oberflachenschicht Nuten bzw. 30 

Zusatznuten vorgesehen. Dabei gehen die Nutenquer- 

schnitte von der Dreiecks-Form 67' beim Medium- bzw. 

Dampfeintritt in die Nut uber eine Dreiecks-Form 67" 

mit Zusatznuten 68 in den Dreiecks-Flanken sowie eine 

Winkel-Form 67"' im Bereich der Mine der Nutenlange 35 

in zwei schrSg zur Flache 66 gestellte Nuten 67 ,v , 67 v 

allmahlich uber. Die Nuten weisen uber mindestens ei- 

nen Teil, vorteiihaft uber den ganzen Teil, ihrer Lange 

einen sich stetig, vorzugsweise gleichmaBig, verandern- 

den Querschnitt auf. Wie bereits oben erwahnt, geht es 40 

bei der vorerwahnten Gestaltung der Nuten darum, das 

Warme- bzw. Hitzeangebot an der AuBenflache 68 ge- 
zieltzu beeinflussen, bzw. zu vergleichmaBigen. 

Die Fig. 30a bis 30c zeigen eine weitere Variante mit 
in der Oberflachenschicht 65 eingearbeiteten Nuten 69' 45 
bis 69 v . Der Grundkorper 70 weist wieder keine Nuten 
auf. Hier verzweigt sich die rechteckige Eingangsnut W 
beim Ubergang zur Mitte der Nutenlange in zwei Teil- 
nuten 69", 69"', deren Abstand sich dann bei gleichblei- 
bender Nutenhohe bis zum Nutenende vergrSBert, wie so 
bei 69 ,v , 69 v ersichtlich ist Auch hier sind allmahliche 
Querschnittsubergange vorgesehen. 

Bei der Ausfuhrung nach den Fig. 31a bis 31c erfolgt 
die Beeinflussung des Warmeubergangs vom in der Nut 
71 in der Oberflachenschicht 72 strdmenden Warmetra- 55 
germedium durch das Anordnen verschieden dicker Iso- 
lierstreifen 73', 73" am Nutengrund, die gleichzeitig 
auch die freibleibende Nutenhohe und demzufolge den 
Nutenquerschnitt von der Eintrittsseite (Fig. 31a) uber 
die Nutenlangenmitte (Fig. 31b) bis zum Nutenaustritt so 
(Fig. 31c) hm anwachsen lassen. Da beim Stromen durch 
die Nut 71 das Warmetragermedium, z. B. Dampf, War- 
me abgibt und somit kalter wird, wird auf diese Weise 
die fur den WarmeQbergang zur Verfugung stehende 
gut warmeleitende Nutenmetallflache zunehmend gro- 65 
Ber, so daB das Warme- bzw. Hitzeangebot an der Au- 
Benflache uber deren Ungserstreckung entsprechend 
geregelt, insbesondere vergleichmaBigt, wird. 
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